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Abstract 



A dual chamber airbag and method for making a dual chamber side impact airbag with an integral vented 
panel. A partial vent panel is formed from a section in each airbag piece such that the to partial panels meet 
as the airbag pieces are assembled to make the airbag. The two panels are subsequently sewn together, 
thereby forming an integral vented panel separating an upper and lower chamber within the airbag. 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder 

(g) Zweikammer-Airbag und Verfahren zu seiner Herstellung 

@ Beschrieben werden em als Seitenaufprallschutz die- 
nender Zweikammer-Alrbag mit einer einteilig ausgebil- 
deten Zwischenwand sowie ein Verfahren zu seiner Her- 
stellung. Eine Teilzwischenwand wird aus einem Ab- 
schnitt jedes Airbagteiles so gebildet, daB die beiden Teil- 
zwischenwande sich treffen, wenn die Airbagteile zusam- 
mengesetzt warden. Die befden Tellzwischenwande wer- 
den anschliel^end zusammengenaht, um die mit dem Air- 
bag einstuckig ausgebildete Zwischenwand zu bilden, die 
eine obere und untere Kammer innerhalb des Airbags 
voneinander trennt. 



eingereicliten Unteriagen entnommen 



< 
s 

(O 
00 



BUNOESDRUCKEREi 12.98 802 06^687/1 



24 



DE 198 34 

1 

Beschreibung 

Die vorliegende Hrfindung betriflft einen Zweikammer- 
Airbag als Seitenaufpralischutz fiir einen Fahrzeuginsassen 
sowie ein Verfahren zur Herstellung eines derartigen Zwei- 
kanuner-Airbags. 

Es wurden bereits verschiedene Formen von Seitenauf- 
pralischutz- Airbags entwickelt. lypischerweise werden der- 
artige Airbags an der Aufienseite einer Riickenlehne, an der 
Fahrzeuglur odor an der A- oder B-Saule des Fahrzeuges an- 
gebracht. 

Um den Fahrzeuginsassen bei einem Unfall sicher zu 
schiitzen, ist ein rasch entfaltbarer Airbag einer betrachtli- 
chen GroBe erforderlich, um den Raum zwischen dem Fahr- 
zeuginsassen und dem Fahrzeuginneren zu fiillen. Ein rasch 
erfolgender Aufblasvorgang ist bei Seitenaufprall-Airbags 
besonders wichtig, da sehr wenig Zeit zwischen dem Erfas- 
sen des Aufpralls und dem Entfalten des Airbags zur Verfii- 
gung steht. Je groBer jedoch der Airbag ist, umso langer 
dauert der Aufblasvorgang. Somit ist ein Airbag wiinschens- 
wert, der den Schutz eines groBen Airbags vermittelt, der je- 
doch die Aufblasdauer eines kleinen Airbags hat. Dies kann 
dadurch erreicht werden, dafi ein Zweikanuner- Airbag mit 
einer Zwischenwand oder -raembran verwendet wird, die 
die beiden Kammem voneinander trennt. Untersuchungen 
haben gezeigt, daB der Aufprall des Kopfes des Fahrzeugin- 
sassen auf den Kopfbereich des Airbags erfolgt, nachdem 
der Rumpf des Fahrzeuginsassen auf den unteren Bereich 
des Airbags aufgetroffen ist. Es ist somit ein Airbag wun- 
schenswert, bei dem sich die untere Kammer rasch fiillt, 
wahdend sich die obere Kammer erst spater ftillt. Durch eine 
verzogerte Druckbeaufschlagung der oberen Kanuner kann 
die untere Kammer rascher mit Gas gefuUt werden. 

Bei einer Bauart eines Zweikanuner- Airbags wird der 
Airbag durch eine Oflfnung in der unteren Kammer aufge- 
blasen. Zwischen der unteren und der oberen Kammer ist 
eine Zwischenwand voigesehen, die eine "Ventilierung" ent- 
halt, so daB Gas von der unteren in die obere Kammer stro- 
men kann. Bei einem derartigen Airbag wird die untere 
Kammer sehr rasch aufgeblasen, ahnlich wie bei einem klei^ 
nen Aiibag, so daS der Rumpf des Fahrzeuginsassen rasch 
geschiitzt wird. AnschlieBend wird die obm Kammer auf- 
geblasen. Auch die obere Kammer wird rasch aufgeblasen, 
da durch den AufpraU des Rumpfes des Fahizeuginsassen 
auf die untere Kammer mehr Gas durch die "Ventilierung" 
der Zwischenwand in die obere Kammer gedrQckt wird. All 
dies geschieht, ehe der Kopf des Fahrzeuginsassen den Air- 
bag beriihrt. Das Ergebnis ist ein Aiibag, bei dem der untere 
Bereich ahnlich schnell wie ein kleiner Aiibag aufgeblasen 
wird und der obere Berdch, gegen den der Kopf des Fahr- 
zeuginsassen zu einem spateien Zeitpunkt schlagt, langsa- 
mer aufgeblasen wird. 

Derartige Zweikammer-Airbags sind im Stand der Tech- 
nik bekannt. Hierbei lassen sich zwei Bauarten unterschei- 
den. Bei einer Bauart sind zwei getrennte Airbags vocgese- 
hen, und zwar ein groBerer ob^er Airbag imd ein kleinerer 
unterer Airbag. Die bei den Airbags sind so zusammenge- 
naht, daB die an der Oberseite des unteren Airbags vorgese- 
henen Ofihungen und die an der Unterseite des oberen Air- 
bags vorgesehenen OfFnungen einander entsprechen und 
eine Gasstromung zwischen den beiden Airbags ermogli- 
chen. Die Herstellung eines derartigen "Doppel-Airbags" 
erfordert eine groBe Anzahl von Herstellungsschritten und 
eine groBe Anzahl von Einzelteilen. Zuerst mlissen beide 
Airbags zugeschnitten und zusammengenaht werden. An- 
schlieBend miissen die beiden getrennten Airbags zueinan- 
der ausgerichlet und so zusammengenaht werden, daB die 
Offhung in jedem Airbag zu der Offiiung in dem anderen 
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Airbag paBt. 

Die andere Bauart eines Zweikammer-Airbags ist ein ein- 
zelner Airbag mit einer "veniilierten" Zwischenwand, die 
den Airbag in zwei getrennte Kammem unterteilt. Auch bei 
5 dieser Bauart sind mehrere Einzelteile und mehrere Nah- 
und Montageschritte zur Herstellung des fertigen Airbags 
erforderlich. Bei einer vorbekannten Tjosung miissen fiinf 
textile Gebilde zugeschnitten und ein Loch in die Zwischen- 
wand eingeschnitten werden. Die beiden unteren textilen 
10 Gebilde und die beiden oberen lextilen Gebilde werden j 
dann miteinander verbunden, um jede getrennte Kammer zu | 
bilden. Die beiden Kammerabschnitte werden dann zusam- 
mengenaht, und die Zwischenwand wird dann an der die 
beiden Kammem trennende Naht befestigt. Der gesamte 
15 Herstellungsvorgang umfaBt somit das Zuschneiden und 
Nahen von funf getrennten Teilen, wobei noch die Schwie- 
rigkeit hinzukommt, die unterschiedlichen Nahte auszurich- 
ten. Dies ist wenig effizient und auch kostspielig. Auch fallt 
bei diesem Herstellungsverfahren erheblicher AusschuB an. 
20 Durch die vorliegende Erfindung soUen daher ein Zwei- 
kammer- Airbag als Seitenaufpralischutz sowie ein Verfah- 
ren zu seiner Herstellung an gegeben werden, bei denen die 
Nachteile des Standes der Technik vermieden werden und 
bei denen insbesondere die Herstellung vereinfacht und die 
25 Anzahl der zur Herstellung erford^lichen Einzelteile ver- 
ringert werden. 

Die Erfindung sowie vorteilhafte Ausgestaltungen der Er- 
findung sind in den Anspriichen definiert. 

Bei dem erfindungsgemaB ausgebildeten Airbag ist eine 
30 mit dem iibrigen Airbag einstuckig aus gebildete "venti- 
lierte" Zwischenwand vorgesehen, die das Innere des Air- 
bags in die obere und untere Kammer unterteilt. Dies erlaubt 
es, den Airbag aus nur zwei Materialteilen (und nicht aus 
vier oder fiinf wie im Stand der Technik) herzustellen. Vor- 
35 teilhafterweise ist ein Abschnitt der Zwischenwand mit je- 
dem der beiden Airbagteile einstuckig ausgebildet. Jede 
Teilzwischenwand wird dadurch gebildet, daB jedes Airbag- 
teil gefaltet und langs der Grenzlinien, die den Abschnitt je- 
des Airbagteils umgeben, zusammengenaUit wird. Hierbei 
40 werden die beiden Airbagteile so zusammengenaht, daB ein 
Aiibag entsteht, dessen Innenflache nach auBen gewendet 
ist Die bdden Zwischenwandteile werden dann miteinan- 
d^ verbunden, um die Zwischenwand zu bilden, und der 
Airbag wild umgedreht, indem der Airbag durch die Auf- 
45 blasoffhung in d^ unteren Kammer gezogen wird. Dies er- 
laubt die Beschrankung auf insgesamt zwei Airbagteile, was 
die Herstellung entsprechend vereinfacht Da femer nur 
zwei Airbagteile zueinander ausgerichtet werden miissen, 
ist auch die Ausrichtung der Nahte fur den spateren Nahvor- 
50 gang wesentlich vereinfacht. 

Anhand der Zeichnungea werden Ausfiihrungsbeispiele 
der Erfindung naher erlautert. 
Es zeigt: 

Fig. 1 eine Draufisicht auf zwei Airbagteile bei der Her- 
55 steUung; 

Fig, 2 eine perspektivische Ansicht jedes der beiden Air- 
bagteile, nachdem die Teiltrennwande an ihren Grenzlinien 
zusammengenaht wurden; 

Fig. 3 eine Querschnittsansicht langs der Linie 3-3 in Fig. 

60 2; 

Fig. 4 eine perspektivische Ansicht des Airbags, bei dem 
die Innenfiache sich noch an der AuBenseite des Airbags be- 
findet, nachdem der Airbag an seinem Umfang zusammen- 
genaht wurde; 

65 Fig. 5 eine perspektivische Ansicht des Airbags in Fig. 4, 
bei der die (strichpunktiert gezeigte) obere Kammer in die 
untere Karruner gezogen wurde, so daB die Teilzwischen- 
wand jedes Airbagteils einander beriihrt; 
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Fig, 6 eine Querschnittsansicht langs der Linie 6-6 in Fig, 

5; 

Fig. 7 eine perspektivische Ansicht des fertigen Airbags; 
Fig. 8 eine Querschnittsansicht iSngs der Linie 8-8 in Fig. 

7; 5 
Fig, 9 ein FluBdiagramm zur Darstellung der Haupt- 

schritte des Verfahrens zum Herstellen des Airbags nach den 

vorhergehenden Figuren; 

Fig, 10 eine Draufsicht auf die beiden Airbagteile eines 

anderen Ausfuhrungsbeispiels, bei dem die Ofifnungen in lO 

der Zwischenwand von den Enden der Wandabschnitte ge- 

bildet werden; 

Fig. 11 eine perspektivische Ansicht des fertigen Airbags 
der Fig. 10; 

Fig. 12 eine Querschnittsansicht ISngs der Unie 12-12 in is 
Fig. 7 zum Veranschaulichen eines weiteren Ausfuhrungs- 
beispiels, bei dem die Zwischenwand an nur einem der bei- 
den Airbagteile gebildet ist; 

Fig. 13 eine der Fig. 12 entsprechende Querschnittsan- 
sicht eines weiteren Ausfiihrtmgsbeispiels, bei dem ein gro- 20 
BerZwischenwandabschnitt eines Aiibagteils an einem klei- 
nen Zwischenwandabschnitt des anderen Airbagteils befe- 
stigt ist 

Bei d^Beschreibung der Fign. 1 bis 8 sei gleichzeitig auf 
das FluBdiagramm in Fig. 9 Bezug genommen, in denen die 2S 
Aufeinanderfolge der einzelnen Verfahtensschritte schema- 
dsch angedeutet sind. 

Fig. 1 zeigt die beiden Airbagteile 12 eines Airbags mit 
einer ^nstiickig integiierten Zwischenwand. Der Airbag in 
seiner fertigen Form, der das Bezugszeichen 10 tragt, ist in 30 
Fig. 7 dargestellt und besteht typischerweise aus einem tex- 
tilen Gebilde wie z. B. einem Gewebe aus Nylon. An der In- 
nenseite und/oder AuSenseite des Airbags kann ggfs. eine 
Beschicbtung, beispielweise aus Chloroprengummi oder Si- 
likongummi vorgesehen werden. Wenngleich in den Zeich- 35 
nungen ein "entluftungs-freier" Airbag dargestellt ist, kann 
jedoch in der oberen und/oder unteren Kammer ein Entliif- 
tungsloch vorgesehen werden, durch das Gas beim Aufbla- 
sen des Airbags rasch entweichen kann, um das Entfalten 
des Airbags unter KontroUe zu halten. Derartige Entliif- 40 
tungslocher konnen entweder an der Fahrzeuginnen- oder 
auBenseite des Airbags vorgesehen werden; sie werden typi- 
scherweise bei der Abstimmung des Airbags gebildet. Zur 
Vereinfachung der Beschreibung sei darauf hingewiesen, 
daB jeder im folgenden beschriebenen Verfahrensschritt, so- 45 
weit nicht etwas anderes angegeben ist, an jedem der beiden 
Airbagteile 12 vorgenonunen wird. 

Der erste Verfahrensschritt 200 besteht darin, zwei spie- 
gelsynmietrisch ausgebildete Airbagteile 12 herzustellen. 
Jedes Airbagteil 12 wird aus einem kontinuierlichen Stiick 50 
eines textilen Gebildes hergestellt und besitzt einen oberen 
Bereich 14, einen unteren Bereich 16, eine Innenflache 18 
und eine AuBenflache 20. Der untere Bereich 16 weist einen 
Rand 22 auf, der die Aufblasoffhung 24 bildet (Fig. 7), 
wenn der Airbag 10 fertig ist. Zwischen dem oberen und un- 55 
teren Bereich 14 bzw. 16 ist ein Zwischenwandteil 26 mit ei- 
nem oberen Abschnitt 28 und einem unteren Abschnitt 30 
vorgesehen, deren Seiten 32 schrag nach innen verlaufen. 
Der obere Abschnitt 28 hat eine obere Grenzlinie 34, und 
der untere Abschnitt 30 hat eine untere Grenzlinie 36. Die 60 
Abschnitte 28 und 30 werden von einer MittelUnie 38 ge- 
trennt, die mitdg (mit gleichen Abstanden) zwischen der 
oberen Grenzlinie 34 und der unteren Grenzlinie 36 verlauft. 
Jedes Zwischenwandteil 26 des bevorzugten Ausfiihnings^ 
beispiels weist zwei Offhungen 40 auf, die an der Mittellinie 65 
38 dem Zwischenwandteiles 26 gebildet sind, was im Ver- 
fahrensschritt 210 erfolgt. Die Offnungen 40 sind an der 
Mittellinie 38 so angeordnet, daB die MittelUnie 38 den Mit- 



telpunkt 41 jeder Offnung 40 schneidet. Bei anderen Aus- 
fuhrungsbeispielen konnen inehr oder weniger Offnungen 
40 vorgesehen werden, und diese Offnungen brauchen nicht 
auf der Mittellinie 38 zu liegen, je nach den Soileigenschaf- 
ten des Airbags 10. Auch bei den anderen Ausfuhrungsbei- 
spielen muB jedoch eine Zwischenwand vorgesehen wer- 
den, die eine Gasstromung zwischen der oberen und unteren 
Kanmier des Airbags zulSBt, wenn der Airbag aufgeblasen 
wird. 

Der nachste Verfahrensschritt 220 besteht darin, die Teil- 
zwischenwande 42 an jedem Airbagteil 12 zu bilden. Dies 
erfolgt in der Weise, daB die Zwischenwandteile 26 jedes 
Airbagteils 12 langs ihrer oberen und unteren GrenzHnien 
34 und 36 zusammengenaht oder in anderer Weise verbun- 
den werden. Bei dem in Fig. 2 gezeigten AusfUhrungsbei- 
spiel sind die Zwischenwandteile 26 an ihren oberen und un- 
teren Gr^izUnien 34 und 36 zusammengen&ht. Jedes Zwi- 
schenwandteil 26 wird zuerst um seine Mittellinie 38 gefal- 
tet, so daB die AuBraflache 20 jedes Zwischenwandteils 26 
auf sich selbst gefaltet wird und die oberen und unteren 
Grenzlinien 34 und 36 nebeneinanderliegen. Die obere und 
unt^e Grenzlinie 34 und 36 jedes Zwischenwandteiles 26 
werden dann miteinander verbunden, um die Teilzwischen- 
wand 42 zu bilden. Nachdem die Grenzlinien 34 und 36 zu- 
einander ausgenchtet und zusammengenaht wurden, stehen 
die Teilzwiscbenwande 42 von der InnenflSche 18 aus nach 
aufien vor, wobei sich die Tbiloffnungen 44 an dem Mittelli- 
nienrand 36 befinden, wie in Fig. 3 zu sehen isL Eine verti- 
kale Linie stellt die Heftung 47 an den Grenzlinien 34. und 
36 dar. Zwischen den Grenzlinien 34, 36 und dem Mittelli- 
nienrand 46 verlaufen zwei Seitenrander 54, die in Richtung 
auf den Mittellinienrand 46 schrag nach innen verlaufen. 
Wenngleich bei dem bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel die 
Grenzlinien 34 und 36 der Zwischenwandteile 26 zusam- 
mengenaht werden, sind jedoch auch andere Verbindungsar- 
ten, wie z. B. Kleben oder Schmeizen des Materials m6g- 
Uch. 

Der Verfahrensschritt 230 besteht darin, die beiden Air- 
bagteile 12 zusammenzunahen oder in anderer Weise mit- 
einander zu verbinden, um einen Airbag zu bilden, dessen 
Innenflache 18 nach auBen gewandt ist. Die beiden Airbag- 
teile 12 werden zunachst so angeordnet, daB ihre AuBenfla- 
chen 20 einander zugewandt sind, und sie werden dann zu- 
sammengenaht. Fig. 4 zeigt den vorlaufigen Airbag 48, 
nachdem er um im wesentUchen den gesamten Umfang 50 
jedes Airbagteils herum genaht wurde. Die Innenflache 18 
jedes Airbagteils 12 liegt auf der AuBenseite des Anfangsa- 
irbags 48, so daB die Tfeilzwischenwande 42 zu beiden Sei- 
ten des vorlaufigen Airbags 48 von jedem Airbagteil 12 aus 
nach auBen vorstehen. Die Heflungen 51 um den Umfang 50 
herum sind ebenfalls in Fig. 4 zu sehen. Die oberen Berei- 
che 14 jedes Airbagteils 12 bilden die obere Kanuner 60, 
und die unteren Bereiche 16 bilden die untere Kammer 62. 
Die Rander 22 sind nicht miteinander verbunden, so daB die 
Aufblasoffhung 24 (F^. 7 und 8) spater gebildet werden 
kann. 

Bei der Herstellung des Airbags wird dann der vorlaufige 
Airbag 48 so umgedreht, daB die Innenflache 18 auf der In- 
nenseite des Airbags 10 liegt. Dies wird in der Weise durch- 
gefuhrt, daB man durch die nicht zusanunengenahten Ran- 
der 22 in das Innere des Airbags 48 greift und die Oberseite 
52 der oberen Kammer 60 erfaBt. Die obere Kammer 60 
wird dann in die untere Kammer 62 gezogen, bis die Mittel- 
linienrander 46 der beiden TeilzwischenwSnde 42 nebenein- 
ander liegen, wie in den Rgn. 5 und 6 dargestellt und als 
Verfahrensschritt 240 in Fig. 9 angedeutet ist. Hierauf folgt 
der Verfahrensschritt 250, bei dem die beiden Tbilzwischen- 
wSnde 42 zusammengenSht oder in anderer Weise miteinan- 
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der verbunden werden, und zwar langs der schrag verlaufen- 
den Seitenrander 54 und langs beid^ Mittellinienrander 46. 
Dieser Verfahrensschritt ist am besten in Fig. 6 zu seinen. 
Die Heftungen 51 um den Umfang 50 herum und die Hef- 
tungen 55 langs des Mittellinienrandes 46 sind ebenfalls in 5 
Fig, 6 dargestellt. Die Teiloffnungen 44 an dein Mittellini- 
enrandem 46 jeder Teilzwischenwand 42 entsprechen den 
Teiloffnungen 44 an der anderen Teilzwischenwand 42, wo- 
durch eine kreisformige oder ovale Offnung 56 in der ferti- 
gen Zwischenwand 58 gebildet wird. Wenngleich die beiden lO 
Mittellinienrander 46 dort, wo sich die Mittellinienrander 46 
treffen, zusammengenaht dargestellt sind, konnen sich die 
beiden Teilz wise hen wande 42 auch teilweise uberlappen 
(nicht gezeigt), so daB die eine Zwischenwand an der Ober- 
seite der anderen angenaht oder in anderer Weise daran be- 15 
festigt ist, solange nur die Oflhungen an jeder Teilzwischen- 
wand den Offhungen an der anderen Ibilzwischenwand ent- 
sprechen. 

Nachdem die beiden Teilzwischenwande 42 verbunden 
wurden, wird der Airbag vollstandig umgedreht, was in Fig. 20 

9 als Verfahrensschritt 260 bezeichnet wird. Dies erfolgt in 
der Weise, daB die Oberseite 52 des Airbags weiter in Rich- 
tung des Pfeils A (Fig. 5) gezogen wird, bis sowohi die 
obere Kammer 60 wie auch die untere Kammer 62 durch die 
Aufblasdffhung 24 hindurch gezogen sind. Nach Beendi- 25 
gung dieses Verfahrensschrittes liegt bei dem fertigen Air- 
bag 10, wie in den Fig. 7 und 8 zu sehen ist, die AuBenflache 
20 auf der AuBenseite des Airbags, wahrend die Zwischen- 
wand 58 sich im Inneren des Airbags 10 befindet und hieibei 
das Airbaginnere in die obere Kammer 60 und die untere 30 
Kammer 62 unterteilt. Die Zwischenwand 58 des fertigen 
Airbags 10 ist am besten in Fig. 8 zu sehen. Bei dem fertigen 
Produkt sind somit samtliche Nahte im Inneren des Airbags 
verborgen. £s versteht sich jedoch, daB der Airbag auch in 
der Weise heigestellt werden kann» daB zuerst die Ibilzwi- 35 
schenwand 42 verbunden und erst dann die Airbagteile 12 
verbunden werden, so daB die Zwischenwand 58 im Inneren 
des Airbags liegt. Bin derartiger Airbag hatte die gleichen 
Funktionseigenschaften wie der Airbag des bevorzugten 
Ausfuhrungsbeispiels mit dem einzigen Unterschied, daB 40 
die Umfangsheftung 51 an der AuBenflMche 20 liegt 

Die Rander 22, die zur Bildung der Aufblasdffnung 24 
unverbunden bleiben, konnen statt dessen langs des Um- 
fangs 50 zusammengenaht werden, je nach der Art des Gas- 
generators, der bei dem Airbag 10 verwendet wird. Die Ver- 45 
bindung des Gasgenerators (nicht gezeigt) mit dem Airbag 

10 ist in diesem Zusammenhang nicht kritisch. Es lassen 
sich jedenfalls eine Vielzahl herkommlicher Verfahren zur 
Verbindung eines Gasgenerators mit einem erfindungsge- 
maB ausgebildeten Airbag einsetzen. So ist es beispiels- 50 
weise moglich, die Rander 22 gemeinsam mit den iibrigen 
Umfangsrandem zusammenzunahen und die Diise des Gas- 
generators durch einen Einschnitt in einem der Airbagteile 

zu fuhren, die Duse des Gasgenerators in die Oflfnung 24 
einzusetzen und die Rander 22 um die Diise herum mitein- 55 
ander zu verbinden, oder den Gasgenerator mit dem Airbag 
mittels einer Befestigungsplatte zu verbinden, die innerhalb 
der Offnung 24 des Airbags angeordnet wird. 

Das Verfahren zum Herstellen des Airbags gemaB dem 
bevorzugten AusfUhrungsbeispiel sei anhand der Fig. 9 wie 60 
foigt zusammengefaBt In dem ersten Hersteliungsschritt 
200 werden zwei spiegelsymmetrische Airbagteile 12 mit 
einem schrag nach innen verlaufenden Zwischenwandteil 26 
zugeschnitten. Der zweite Verfahrensschritt 210 besteht 
darin, mindestens eine Ofiftiung 40 in dem Zwischenwand- 65 
leil 26 zu schneiden oder in anderer Weise herzustellen, und 
zwar entweder langs der MitteUinie 38 des Zwischenwand- 
teils 26 Oder zu beiden Seiten der Mitlellinie 38, derart, daB 
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die entsprechenden Offnungen zueinander ausgerichtet sind, 
um eine G^stromung zwischen der oberen und unteren 
Kammer 60*bzw. 62 beim Aufblasen des Airbags zu ermog- 
lichen. Der-dritte Verfahrensschritt 220, bei dem die Teil- 
zwischenwande 42 an jedem Airbagteil 12 hergestellt wer- 
den, erfolgt in der Weise, daB zuerst jedes Airbagteil 12 um 
die Mittellinie 38 des Zwi sehen wandtei Is 26 so gefaltet 
wird, daB die AuBenflache 20 jedes Airbagteils 12 auf sich 
selbst gefaltet wird. Die Teilzwischenwande 42 werden 
dann dadurch fertiggestellt, daB die Grenzlinien 34 und 36 
des Zwisch^nwandteils 26 jedes Airbagteils 12 zusanunen- 
genaht oder in anderer Weise verbunden werden. Als Folge 
dieses Verfahrensschrittes entsteht eine Teilzwischenwand 
42, die von der Innenflache 18 jedes Airbagteils 12 abgeht. 
Der vierte Verfahrensschritt 230, bei dem die beiden Airbag- 
teile 12 zusammengenaht oder in anderer Weise miteinander 
verbunden Averden, wird in der Weise durchgefUhrt, daB zu- 
erst die beiden Airbagteile 12 so positioniert werden, daB 
ihre AuBenflachen 20 einander zugewandt sind, und daB 
dann die beiden Airbagteile 12 iiber im wesentlichen ihren 
gesammten Umfang 50 so miteinander verbunden werden, 
daB die Innenflachen 18 der Airbagteile 12 auf der AuBen- 
seite des hierbei entstehenden Airbags 48 liegen. Bei Fertig- 
stellung des'vorlaufigen Airbags 48 wird der funfte Verfah- 
rensschritt 240 in der Weise durchgefiihrt, daB die obere 
Kanmier 60 des Airbags 48 nach unten in die untere Kam- 
mer 62 gezogen wird, bis die Mittellinienrander 46 jeder 
Teilzwischenwand 42 nebeneinander liegen. In dem folgen- 
den Verfahrensschritt 250 wird die Zwischenwand 58 da- 
durch fertiggestellt, daB die beiden Teilzwischenwande 42 
an ihren MitteUinienrsind^m 46 und Seitenrandem 54 mit- 
einander verbunden werden. Bei dem letzten \ferfahrens- 
schritt 260 wird der vorlaufige Airbag 48 gewendet, indem 
die Oberseite 52 des Aiibags 48 weit^ezogen wird, bis der 
gesamte Airbag durch die Aufblasdfitiung 24 in der unto'en 
Kammer 62.gezogen ist, so daB dann die AuBenflache 20 je- 
des Airbagteiles 20 auf der AuBenseite des fertigen Airbags 
10 liegt und eine integrierte Zwischenwand 58 sich im Inne- 
ren des Aiirbags 10 befindet, wodurch das Innere des Air- 
bags 10 in die obere und untere Kammer 60 und 62 unterteilt 
wird. 

Es ist selbstverstandlich auch m5glich, bei anderen Aus- 
fUhrungsformen der Airbags IbilzwischenwSnde mit Off- 
nungen unterschiedlicher GroBe, Form und Positionierung 
voizusehen. Auch ist es moglich, die Zwischenwand nur mit 
einem der beiden Airbagteile einstuckig auszubilden. Ein 
derartiger Airbag 100 ist in den Fig. 10 und 1 1 dargestellt. 
Die Airbagteile 102 dieses Ausfuhrungsbeispiels entspre- 
chen den Airbagteilen 12 des oben beschriebenen Ausfuh- 
rungsbeispieles insofem, als die Airbagteile 102 spiegel- 
synmietrisch zueinander ausgebildet und mit einem Zwi- 
schenwandteil 104 versehen sind, der den oberen und unte- 
ren Bereich 14 bzw. 16 der Airbagteile 102 trennt. Bei die- 
sem Airbag 100 sind jedoch keine Ofibungen in den Zwi- 
schenwandteilen 104 selbst vorgesehen. Die Zwischen- 
wandteile 104 haben einen geradlinig verlaufenden Seiten- 
rand 102, der innerhalb des Umfangsrandes 107 der Airbag- 
teile 102 Uegt. Die Zwischenwandteile 104 werden auf sich 
selbst gefaltet, um in der gleichen Weise, wie oben erwahnt, 
Teilzwischenwande zu bUden. Die Seitenrander 106 sind so 
angeordnet, daB die Oflfriungen 108 des fertigen Airbags 100 
zwischen den Seitenrandem 106 der Zwischenwand 110 und 
den Airbagteilen 102 gebildet sind, wenn die Teilzwischen- 
wande verbunden werden und die Airbagteile 102 an ihrem 
Umfang miteinander verbunden werden. Hierbei entsteht 
ein Airbag 100, dessen Zwischenwand 110 zwei allgemein 
drcieckige Offnungen 108 an jedem ihrer Enden besitzt. Die 
Zwischenwand 110 selbst hat bei diesem AusfUhrungsbei- 
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spiel keine Uberstromoffnungen, Das Verfahren zum Her- 
slellen des Airbags 100 isl iin wescndichen das gleiche wie 
bei dem oben beschriebenen Ausfiihrungsbeispiel. 

Wenngleich bei den bisher beschriebenen Ausfuhrungs- 
beispielen spiegelsymmetrisch ausgebildete Airbagteile 12 5 
vorgesehen sind, die jeweils mit Teilzwischenwande 42 
gleicher GroBe versehen sind, kdnnen jedoch auch Teilzwi- 
schenwande unterschiedlicher GroBe oder Form voigesehen 
werden. £in derartiges Ausfiihrungsbeispiel zeigt die Fig. 
12, die ein QuerschniU ahnlich der Fig. 8 ist Der Airbag 120 lo 
der Fig. 12 besteht nicht aus zwei spiegelsymmetrischen 
Airbagteilen. Vielmehr ist bei diesem Ausfiihrungsbeispiel 
eine Zwischenwand 122 nur an einem der beiden Airbag- 
teile 124 voigesehen, die dann direkt an der InnenflSche 18 
des anderen Airbagteils 124a entlang einer Naht 126 ange^ is 
naht Oder in anderer W^se angebracht wird. Das Airbagteil 
124a besitzt kein Zwischenwandteil. Mindestens zwei Off- 
nungen 128 und 129 sind in dem ersten Airbagteil 124 so ge- 
bildet, daB sie zueinander ausgerichtet sind, wenn das Air- 
bagteil 124 auf sich selbst gefaltet wird, um die Zwischen- 20 
wand 122 zu bilden. Dies ist erforderlich, damit eine Gas- 
stromung zwischen der oberen Kammer 130 und der unteren 
Kammer 132 des fertigen Airbags 120 moglich ist. 

Die Fig. 13 zeigt ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel eines 
Airbags 140. Dieser Airbag 140 besitzt ein groBeres Zwi- 25 
schenwandteil 142 mit darin gebildeten Offtiungen 144 und 
ein kleineres Zwischenwandteil 146, das mit dem groBeren 
Zwischenwandteil 142 verbunden wird, um das Innere des 
fertigen Airbags 140 in die obere und untere Kammer 148 
bzw. 150 zu unterteilen. Der Airbag 140 entspricht dem in 30 
Fig. 12 gezeigten Airbag 120 insofem, als das eine Zwi- 
schenwandteil 142 die Offnungen 144 enthalt und an einem 
Airbagteil 152 angeformt ist. Das andere Airbagteil 152 ist 
jedoch mit einem kleineren Zwischenwandteil 142 verse- 
hen, das sich bei dem fertigen Airbag 140 nach innen er- 35 
streckt. Das groBere Zwischenwandteil 142 ist an dem klei- 
neren Zwischenwandteil 142 langs der Naht 154 befestigt, 
um die fertige Zwischenwand 156 des Airbags 140 zu bil- 
den. Wenngleich bei den Ausfiihrungsbeispielen 120 und 
140 keine spiegelsyimnetrischen Airbagteile mit Zwischen- 40 
wandteilen gleicher GroBe vorgesehen sind, erfolgt das Her- 
stellungsverfahren im wesentlichen in der gleichen Weise 
wie bei dem anhand der Fig. 9 beschriebenen AusfUhrungs- 
beispiel. 

Bei den oben beschriebenen Ausfuhrungsbeispielen be- 45 
sitzen die mit dem ubrigen Airbag einstuckig ausgebildeten 
Zwischenwande, die die obere und untere Kammer des Air- 
bags voneinander trennen, eine oder mehrere tJberstromoflf- 
nungen; im Rahmen der vorliegenden Erfindung sind jedoch 
auch Airbags mit Zwischenwanden ohne Offhungen m5g- SO 
lich. So lassen sich unbeschichtete textile Gewebe verwen- 
den, um eine Gasstrdmung zwischen der oberen und unteien 
Kammer beim Ent^ten des Airbags zu ermoglichen. Die 
PorositMt des textilen Gebildes selbst erm5glicht die Gas- 
strdmung, wobei das textile Gebilde gewissermafien eine 55 
^^elzahl von t)berstrdm5ffnungen bildet. Bei einem solchen 
AusfQhningsbeispiel kann ein Ibil des die untere Kammer 
bildenden Materials oder das entsprechende gesamte Mate- 
rial beschichtet sein, um eine Gasstromung aus der unteren 
Kammer diux;h die Zwischenwand in die obere Kammer bei 60 
einem Aufprall des Rumpfes des Fahrzeuginsassen auf die 
untere Kammer zu begiinstigen. Im Qbrigen konnen die Ma- 
ted alien der oberen und/oder unteren Kammer beschichtet 
sein und, wie oben erwMhnt, Endiiftungs5ffhungen aufwei- 
sen, wSbrend die integralen Zwischenwandteile des Materi- 65 
als unbeschichtet bleiben. 



8 

Patentanspriiche 



1 . Verfahren zum Herstellen eines Zweikammer-Air- 
bags mit einer integrierten Zwischenwand, welche Gas 
durchlaBt, mit folgenden Schritten: 

es wird ein erstes Airbagteil mit einer ersten Flache, ei- 
ner zweiten Flache und 
einem AuBenumfang gebildet, 

es wild ein zweites Airbagteil mit einer ersten Flache, 
einer zweiten Flache und einem AuBenumfang gebil- 
det, 

es wird aus einem Abschnitt des ersten Airbagteils eine 
erste Zwischenwand dadurch gebildet, daB ein Ab- 
schnitt der zweiten Rache des ersten Airbagteils auf 
sich selbst gefaltet wild, 

die erste Zwischenwand des ersten Airbagteils wird mit 
dem zweiten Airbagteil verbimden, und 
die Airbagteile werden an ihrem gesamten AuBenum- 
fang miteinander verbunden, um einen Airbag mit ei- 
ner darin angeordneten Zwischenwand zu bilden, die 
den Airbag in eine obere Kammer und eine untere 
Kammer so unterteilt, daB Gas zwischen den beiden 
Kammem kommunizieren kann. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die erste Zwischenwand des ersten Airbagteils 
mit der ersten Flache des zweiten Airbagteils verbun- 
den wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekerm- 
zeichnet, dafi in der ersten Zwischenwand ndndestens 
eine Offiiung gebildet wird. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB das erste Airbagteil 
einen ersten Zwischenwandabschnitt mit einer oberen 
Grenzlinie, einer unteren GrenzUnie und einer Mittelli- 
nie aufweist, die mittig zwischen der oberen und unte- 
ren Grenzlinie verlauft, wobei zur Bildung der ersten 
Zwischenwand das erste Airbagteil zuerst um die Mit- 
tellinie des ersten Zwischenwandabschnittes so gefaltet 
wird, daB die obere Grenzlinie und die untere Grenzli- 
nie nebeneinander Uegen, so daB die zweite Flache des 
ersten Airbagteils auf sich selbst gefaltet ist, und dann 
das erste Airbagteil an seiner oberen und unteren 
Grenzlinie verbunden wird, wobei die erste Zwischen- 
wand einen Mittellinienrand und zwei Seitenrander 
aufweist, die zwischen dem Mittellinienrand und den 
verbundenen Grenzlinien verlaufen. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB der erste Zwischenwandabschnitt mindestens 
dne zwischen der oberen Grenzlinie und der Mittelli- 
nie angeordnete Offnung und mindestens eine zwi- 
schen der unteren Grenzlinie und der Mittellinie ange- 
ordnete Offhung aufwdst, derart, daB jede Offiiung 
zwischen der oberen Grenzlinie und der Mittellinie zu 
der betrefifenden Offiiung zwischen der unteien Grenz- 
linie und der Mittellinie ausgerichtet ist, wenn die erste 
Zwischenwand an dem ersten Airbagteil gebildet wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB das zweite Airbagteil einen zweiten Zwischen- 
wandabschnitt aufweist, wobei eine zweite Zwischen- 
wand an dem zweiten Airbagteil dadurch gebildet 
wird, dafi die erste FlSche des zweiten Zwischenwand- 
abschnittes auf sich selbst geMtet wird, und die ^te 
Zwischenwand mit der zweiten Zwischenwand ver- 
bunden wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB in der ersten und/oder zweiten Zwischenwand 
mindestens eine Offnung gebildet wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekenn- 
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zeichnet, daB die beiden Zwischenwande die gleiche 
GroBe haben. 

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzelchnet, daB die beiden Airbag- 
teile spiegelsymmetrisch zueinander sind. 

10. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB jede der Offnungen in den beiden Zwischen- 
wanden so gebildet werden, daB die Mittellinie den 
Mittelpunkl jederOffnung schneideL 

1 1. Verfahren nach Anspruch 1, daB nach der Bildung 
der ersten Zwischenwand die folgenden weiteren 
Schritte umfafit: 

das erste Airbagteil wird bezuglich des zweiten Air- 
bagteils so positioniert, daB die besagten zweiten Fla- 
chen einander zugewandt sind, 

die beiden Airbagteile werden im wesentlichen an ih- 
rem gesamten Umfang miteinander verbunden, um da- 
durch einen vorlaufigen Airbag zu bilden, bei dem die 
zweite Flache der Airbagteile auf der Innenseite und 
die erste Flache der Airbagteile auf der AuBenseite lie- 
gen, derart, daB die erste Zwischenwand von der Au- 
Benseite des Anfangsairbags nach auBen vorsteht, wo- 
bei der vorlaufige Airbag eine erste Kanimer, eine 
zweite Kammer und eine Offnung in der zweiten Kam- 
mer aufweist, 

die erste Kammer des vorlaufigen Airbags wird in die 
zweite Kammer gezogen, bis die erste Zwischenwand 
neben dem zweiten Airbagteil liegt, die erste Zwi- 
schenwand des ersten Airbagteils wird mit dem zwei- 
ten Airbagteil verbunden, und 

der vorlaufige Airbag wird zur Herstellung des fertigen 
Airbags umgedreht, indem die erste Kammer durch die 
Offnung gezogen wird und die zweite Kammer durch 
die Offnung gezogen wird, derart, daB die zweite Fla- 
che der beiden Airbagtdle auf der AuBenseite des Air- 
bags liegen. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das zweite Airbagteil mit einer zweiten 
Zwischenwand versehen ist, derart, daB die erste Zwi- 
schrawand zur Bildung der die beiden Kammem tren- 
nenden gesamten Zwischenwand mit der zweiten Zwi- 
schenwand verbunden wird. 

13. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dafi die erste Rache 
jedes Airbagteils mit einer Gunmiibeschichtung verse- 45 
hen wird. 

14. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die zweite Fla- 
che jedes Airbagteils mit einer Gunmiibeschichtung 
versehen wird. 

15. Zweikammer-Airbag als Seitenaufprallschutz fiir 
einen Fahrzeuginsassen, mit: 
einem ersten Airbagteil (12), 

einem zweiten Airbagteil (12), der mit dem ersten Air- 
bagteil (12) uber im wesentlichen den gesamten Um- 
fang der beiden Airbagteile verbunden ist, um den Air- 
bag zu bilden, und 

einer Zwischenwand (58), die den Airbag in eine obere 
aufblasbare Kammer (60) und eine untere aufblasbare 
Kammer (62) unterteilt, wobei ein Abschnitt (42) der 
Zwischenwand (58) mit mindestens einem der Airbag- 
teile (12) einstuckig verbunden ist und der Airbag aus 
zwei kontinuier lichen textilen Stucken hergestellt ist. 

16. Zweikanmier-Airbag nach Anspruch 15, dadurch 
gekennzeichnet, daB die beiden Airbagteile (12) spie- 65 
gelsymmetrisch zueinander sind. 

17. Zweikanuner- Airbag nach Anspruch 15 odcr 16, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Zwischenwand (58) 



10 



15 



20 



25 



30 



35 



40 



SO 



55 



60 



inindestens eine die Zwischenwand durchdringende 
Offnung (56) aufweist. 

18. Zweikammer-Airbag nach Anspruch 15, dadurch 
gekennzeichnet, daB die gesamte Zwischenwand (122) 
mit dem ersten Airbagteil (124) einstuckig ausgebildet 
ist und die Zwischenwand (122) unmittelbar mit dem 
zweiten Airbagteil (124a) verbunden ist, um die beiden 
Kammem (130, 132) voneinander zu trennen. 

19. Zweikammer-Airbag nach Anspmch 18, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Zwischenwand (122) minde- 
stens eine die Zwischenwand durchdringende Offiiung 
(128, 129) aufweist. 

20. Zweikammer-Airbag nach Anspruch 15, dadurch 
gekennzeichnet, daB ein erster Abschnitt (42) der Zwi- 
schenwand (58) mit dem ersten Airbagteil (12) einstiik- 
kig ausgebildet ist und ein zweiter Abschnitt (42) der 
Zwischenwand (58) rait dem zweiten Airbagteil (12) 
einstuckig ausgebildet ist, wobei der erste und zweite 
Abschnitt (42) der Zwischenwand miteinander verbun- 
den sind, um die beiden Kanunem (60, 62) des Airbags 
voneinander zu trennen. 

21. Zweikammer-Airbag nach Anspruch 20, dadurch 
gekennzeichnet, daB der erste und zweite Abschnitt 
(42) der Zwischenwand (58) jeweils mit einer Teiloff- 
nung (44) versehen sind, die zueinander ausgerichtet 
sind, wenn die beiden Abschnitte (42) der Zwischen- 
wand (58) miteinander verbunden sind. 

22. Zweikanmier-Airbag nach einem der Anspriiche 
15 bis 21, dadurch gekennzeichnet, daB die Innenflache 
des Airbags mit einer Gummibeschichtung versehen 
ist. 

23. Zweikaximier- Airbag nach einem der Anspriiche 
15 bis 22, dadurch gekennzeichnet, daB die AuBenseite 
des Airbags mit einer Guimnibescbichtung versehen 
ist 
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